Schnellbedienungsanleitung 321 Puls
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Mat: SG2/SG3 HS & o: 1,0

Gas: 80% Ar / 20% Co?
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Taste S10: Draht einfddeln

Taste S9: Gastest

Taste S3 / Brennertaktung

L13: 2 Takt
L14: 4 Takt
L15: Sonder 4-Takt (Startstrom / Endkraterfiiller)

Taste S4 / ESCAPE Taste

Zuriick ins Hauptmenii
Dient immer zum Verlassen der Untermeni-Ebenen !!!!

Taste S8 / Job Taste

Speichern / Laden / Léschen von Jobs
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Taste S2 / Anwahl des SchweiBverfahrens:

L9: Manueller Betrieb

L10: MIG / MAG synergisch (Programmgesteuert)

L11: PULS MIG / MAG synergisch (Programmgesteuert)

L12: DOPPEL-PULS MIG / MAG synergisch (Programmgesteuert)

BASIC Setup:
Nach der Auswahl des SchweiBverfahrens kann tiber die Pfeiltasten S5/56

e Der Zusatzwerkstoff
e Der Drahtdurchmesser
e Das Schutzgas

ausgewahlt werden.
Mit den Pfeiltasten gewlinschte Position anwahlen (Display D4 / schwarzer Cursor blinkt)
Mit dem Poti E3 gewlinschte Paramater einstellen

Die Auswahl der SchweiRparameter kann Uber Taste S1:
e L1: Drahtvorschub in m/min
e L2: Ampere (gebrauchlich)

e L4: Blechstarke in mm

definiert werden werden.
Die Einstellung der gewiinschten Schweillparameter erfolgt iber Poti E1.

Lichtbogen Korrektur

Die Lichtbogenlangenkorrektur erfolgt Gber Poti E2.
Wird die Spannung reduziert, verkiirzt sich die Lichtbogenldnge.
Wird die Spannung erhéht, wird der Lichtbogen langer.

Der Korrekturwert wird auf Display D3 angezeigt.

Die Lichtbogenkorrektur erfolgt in Volt.

Sollte der Schweiller gewohnt sein die Korrektur Giber den Drahtvorschub vorzunehmen,
kann dies im Setup Menu eingestellt werden (siehe Bediener Handbuch)
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MIG MAG Synergisch / Untermenii

Um in das Untermenii zu gelangen driicken Sie die Menitaste S7.
Die einzelnen Menufunktionen kdnnen nun Giber die Tasten S5/S6 angewahlt werden.
Menueinstellungen werden mit dem Poti E3 vorgenommen.

Menuaufbau:
PARAMETER Meni 2 1/7 < Mentipunkt
™ ~. 1 von 7
Hilfsanzeige fur: Gasvorstrémung: 0,3 S'ek\.
Minimalwert \ ) ~. ISTWERT
Maximalwert Min. Werkseinstellung Max.
und 0,0 0,0 10,0
Werksemstellung

Sollte das Gerat aus Versehen falsch eingestellt worden sein, reicht ein Blick auf die
Hilfsanzeige und Werkseinstellparameter kann ganz einfach abgelesen werden und liber
Poti E3 eingestellt werden.

Wird als Werkseinstellung der Wert SYN angezeigt, befindet sich bei diesem Parameter eine
Synergiekennlinie.

D.h. der Parameter wird dynamisch an den Schwei3strom angepasst!

Stellen Sie einen Zahlenwert ein, wird dieser Wert fixiert.

Folgende Funktionen kénnen im Untermen( eingestellt werden.

Drossel: Regelt die Tropfenablésung beim Schweil3en.
Wert kleiner 100 = Lichtbogen wird ** harter™ (Zwangslagen / Spaltiberbriickung)
Wert grofRer 100 = Lichtbogen wird “weicher™ (Flankenbenetzung)
(Standardwert: SYN)

Gasvorstromung: Bildet Gasglocke vor Schweil3start (verbesserte Ziindung)

Soft Start: Drahtanschleichen fir sanfteren Schwei3start (Standardwert: SYN)

Riickbrand: Léange des Drahtendes nach dem SchweiRen (Standardwert: SYN)

Gasnachstromung: Vermeidet Korrosion am Drahtende

Um das Untermenii wieder zu verlassen, driicken Sie die Escape Taste
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MIG/MAG Synergisch Anwendungsbereiche:

Standard Mag SchweiRen empfiehlt sich generell bei Stahlanwendungen im
Diinnblechbereich.

Durch den HAC Lichtbogen wird mehr Kontrolle und Modellierbarkeit erreicht als bei
Pulsverfahren.

Der Kurzlichtbogen bietet in Zwangslagen, beim Wurzelschweien sowie im Bereich der
Spaltiiberbriickung entscheidende Vorteile.

Weiter eignet sich das Standard MAG SchweilRen auch fiir Dickwandige Bauteile
insbesondere dann, wenn die Nahtvorbereitung nicht optimal ist (z.B.: Rost / Zunder)

Auch im Bereich von Aluminium und Edelstahl Diinnblech (bis 2mm) bieten sich besonders
bei Stumpfnahten oft Vorteile gegenliber dem Pulsverfahren.

Im Bereich zwischen 24 — 28 Volt (Gas 82/18) befindet sich beim Standard MAG SchweilRen
der sogenannte Globularlichtbogen. Er zeichnet sich durch grobtropfige Nahtlibergange ab.
Muss in diesem Bereich geschweil’t werden, empfiehlt sich das Pulsverfahren.

Powerfocus Kennlinie:

Im Hauptmeni kann unter MenUlpunkt Zusatzwerkstoff, das Programm SG2/SG3 und das
Programm SG2/SG3 PF ausgewahlt werden.

PF steht fiir die Sonderkennlinie Power Focus!

Es Handelt sich hierbei um einen fokussierten Lichtbogen mit optimierten Eigenschaften des
Standard MIG MAG Lichtbogens.

Diese Kennlinie erhoht maligeblich das Einbrandverhalten, sowie die
SchweiRgeschwindigkeit.

Dickwandige Bauteile konnen mit tiefer Wurzelerfassung verschweilt werden, Diinnblech
kann verzugsarmer geschweil3t werden.

Daraus entstehen viele Vorteile, auch hinsichtlich der Nahtgeometrie.

Weitergehende Informationen erhalten Sie bei lhrem zustdndigen WECO Service Partner.

Kurz/Spruehlichtbogen

Mat: SGZ/SG3 2: 1,0

Gas: 80% Ar/ 20% Co?
DISPLAY D4

Standard Power Focus
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PULS MIG MAG Synergisch / Untermenii

Um in das Untermenii zu gelangen driicken Sie die Menitaste S7.
Die einzelnen Menufunktionen kdnnen nun Gber die Tasten S5/S6 angewahlt werden.
Menueinstellungen werden mit dem Poti E3 vorgenommen.

Menuaufbau:
PARAMETER Menii 2 1/7 < Meniipunkt
™~ ~ 1 von 7
Hilfsanzeige fiir: Gasvorstromung: 0,3 ka\.
Minimalwert \ ~] ISTWERT
Maximalwert Min. Werkseinstellung Max.
und 0,0 0,0 10,0
Werkseinstellung

Sollte das Gerat aus Versehen falsch eingestellt worden sein, reicht ein Blick auf die
Hilfsanzeige und Werkseinstellparameter kann ganz einfach abgelesen werden und liber
Poti E3 eingestellt werden.

Wird als Werkseinstellung der Wert SYN angezeigt, befindet sich bei diesem Parameter eine
Synergiekennlinie.

D.h. der Parameter wird dynamisch an den Schwei3strom angepasst!

Stellen Sie einen Zahlenwert ein, wird dieser Wert fixiert.

Folgende Funktionen kénnen im Untermeni eingestellt werden.

Lichtbogen Dynamik: Regelt die Tropfenabldésung beim Pulsschweilden.

Wert kleiner 100 = Lichtbogen wird ™ harter® (SchweilRgeschwindigkeit und Einbrand grofer)
Wert gréRer 100 = Lichtbogen wird ““weicher™ (Flankenbenetzung / Temperatur hoher)
Gasvorstromung: Bildet Gasglocke vor Schweil3start (verbesserte Ziindung)

Soft Start: Drahtanschleichen fir sanfteren SchweiRstart

Riickbrand: Lange des Drahtendes nach dem SchweiRen

Gasnachstromung: Vermeidet Korrosion am Drahtende

Um das Untermenii wieder zu verlassen, driicken Sie die Escape Taste S4!
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Puls MIG MAG Synergisch Anwendungsbereiche:

Beim Pulsverfahren bieten sich einige spezifische Vorteile gegeniiber dem Standard MIG /
MAG Verfahren.

Wahrend ein Standardlichtbogen abhangig von der Spannung verschiedene Charakteristiken
aufweist (Kurz- / Globular- / Spriihlichtbogen), verhilt sich der Pulslichtbogen lber den
gesamten Amperebereich gleich.

Die Tropfenablosung erfolgt Giber einen Spannungsimpuls und der Tropfeniibergang somit
kurzschluffrei.

Daraus resultiert eine nahezu spritzerfreie Schweinaht, mit optimalen metallurgischen
Eigenschaften.

PulsschweilRen findet hauptsachlich Anwendung, im Bereich der Aluminium und
Edelstahlverarbeitung.

Da durch den hohen Argonanteil beim Schweifen von Aluminium und Edelstahl sehr friih der
Globularbereich entsteht, sind diese Werkstoffe auch im Diinnblech mit herkdmmlichen
Verfahren nur bedingt schweiBbar. Hier liegt der Entscheidende Vorteil des Puls-Verfahrens.

Vorteile Pulsverfahren:

-Kein Globularlichtbogen

-Erheblich Reduzierung von Schwei3spritzern
-DiinnflieBRende Schmelze

-Hoher Lichtbogendruck

HSL Kennlinie:

Im Pulsmodus befindet sich im Hauptmen hinter jedem Zusatzwerkstoff noch eine
zusatzliche Kennlinie mit der Bezeichnung HS.

Diese Kennlinie bezeichnet das High Speed Line Pulsverfahren.

Hierbei handelt es sich um eine optimierte Pulskennlinie, die bei gleicher Amperezahl die
Drahtvorschubgeschwindigkeit um bis zu 35% erhoht.

Auch beim Stahlschweil3en bieten sich hier enorme wirtschaftliche Vorteile!

Vorteile HSL: Pulslichtbogen

-Deutlich héhere Ausbringung Mat: 562/563@ 2:1,0
-Erhéhte SchweiRgeschwindigkeit

-Wesentlich verbesserte Metallurgie Gas: 80% Ar / 20% Co?

-Weniger Bauteilverzug DISPLAY D4

TEST Impuls Standard

TEST HSL Puls

Versuch : SchweiBzeit 24 Sekunden !

255 Ampere / Draht G3Si1 1,0mm / Gas 82/18
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DOPPEL - PULS MIG MAG Synergisch / Untermenii

Um in das Untermenii zu gelangen driicken Sie die Menitaste S7.
Die einzelnen Menufunktionen kdnnen nun Gber die Tasten S5/S6 angewahlt werden.
Menueinstellungen werden mit dem Poti E3 vorgenommen.

Menuaufbau:
PARAMETER Meni 2 1/7 < Mentipunkt
™ ~. 1 von 7
Hilfsanzeige fur: Gasvorstrémung: 0,3 S'ek\.
Minimalwert \ ) ~. ISTWERT
Maximalwert Min. Werkseinstellung Max.
und 0,0 0,0 10,0
Werksemstellung

Sollte das Gerat aus Versehen falsch eingestellt worden sein, reicht ein Blick auf die
Hilfsanzeige und Werkseinstellparameter kann ganz einfach abgelesen werden und tber
Poti E3 eingestellt werden.

Wird als Werkseinstellung der Wert SYN angezeigt, befindet sich bei diesem Parameter eine
Synergiekennlinie.

D.h. der Parameter wird dynamisch an den SchweiRstrom angepasst!

Stellen Sie einen Zahlenwert ein, wird dieser Wert fixiert.

Folgende Funktionen kénnen im Untermen( eingestellt werden.

Lichtbogen Dynamik: Regelt die Tropfenabldésung beim Pulsschweilden.
(Beim Doppel Puls Modus nicht sinnvoll!)

Gasvorstromung: Bildet Gasglocke vor Schweifstart (verbesserte Ziindung)

Soft Start: Drahtanschleichen fir sanfteren Schweil3start

Riickbrand: Lange des Drahtendes nach dem SchweiRen

Gasnachstromung: Vermeidet Korrosion am Drahtende

2 Puls Frequenz: Beeinflusst den Abstand der Nahtschuppung (Standard: 1-4 Hertz)

2 Puls Bereich: Beeinflusst die Auspragung der Schuppung und das FlieRverhalten
Hoher Wert = grobe Schuppung / zéhflieBende Schmelze
Niedriger Wert = weiche Schuppung / dinnflieRende Schmelze
TIPP: Diinnblech 40-60% / Dicke Bleche 10-35%

Tastverhaltnis: Beeinflusst den Zeitanteil des Hauptstromes
Tipp: Diinnblech 30-40% / Dicke Bleche 50%

Lichtbg. Korr. 2: Lichtbogenlangenkorrektur fir Pulsgrundstrom
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Um das Untermenii wieder zu verlassen, driicken Sie die Escape Taste S4!
DOPPEL PULS MIG / MAG Synergisch: Anwendungsbereiche

Das Doppelpuls Verfahren ist ein Pulsverfahren, bei dem zwischen zwei Pulsstrémen
getaktet wird.

Durch dieses Schalten zwischen zwei Stromen lassen sich viele Vorteile abbilden.
Besonders beim Diinnblechschweien von Edelstahl und Aluminium stellt es oft groRe
Anforderungen an den SchweiRer, gleichmaRige Nahtoberflachen zu erzeugen.

Durch das Takten zwischen zwei Stromen wird der Lichtbogen zwangsstabilisiert.
Weiter kann durch dieses Verfahren das FlieBverhalten, sowie die Warmeinbringung
gezielter gesteuert werden.

Die sonst sehr diinnfllssige Schmelze beim PulsschweiBen kann so wesentlich besser
modelliert werden.

Vorteile DOPPEL PULS MIG/MAG Synergisch
-Kontrollierte Warmeeinbringung

-Zwangslageneignung
-Nahtdesign

- .
e 0 e it Skl

1.4301/1,5mm Steignaht S235

Fiir weitere Auskiinfte zu den spezifischen SchweiBverfahren wenden Sie sich bitte an
lhren zustandigen WECO Vertriebspartner!
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